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© Schneideinsalz fUr Fraswerkzeuge sowie mlt derartlgen Schneideinsatzen ausgestattetes 
Friswerkzeug. 



© Ein Schneideinsatz 20 fOr Fraswerkzeuge 44 ist 
ais sechsekkiger Flachblock, vorzugsweise ais 
Wendeschneidplatte, ausgefGhrt. Er besteht aus zwei 
zueinander paraJIelen Hauptfiachen. die ais Aufla- 
geflSche und ais Freifiache verwendbar sind, aus 
zwei einander gegenGberliegenden 

Langskantenflachen, die im Schnittpunkt mit minde- 
stens einer der Hauptfiachen zwei zueinander paral- 
lele Schneidkanten bilden sowie aus zwei Querka- 
ntenflachen, die im Mitteibereich zu ihren Hauptab- 
messungen einen Einschnitt Oder eine Vertiefung 
^ aufweisen, durch die an den Ecken der Hauptfiachen 
^seitwarts gerichtete VorsprQnge begrenzt werden. 

Einschnitte bzw. Ausnehmungen und VorsprQnge 
gmachen es mogiich, eine Reihe baugleicher Schnei 



(yjdeinsatze 20 entlang einer einzelnen Spannut bzw. 

Spankammer 46 so aufzunehmen, dafl ihre Schneid- 
j^kanten miteinander eine ununterbrochene Schnitt- 
(Sj bahn grofler Lange bilden. 
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Schneideinsatz fiir Fraswerkzeuge sowie mit derartigen Schneideinsatzen ausgestattes Fraswerkzeug 



Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz fur 
Fraswerkzeuge, dessen aus einem Schneidwerk- 
stoff bestehender Block im wesentlichen sechs 
autfere Begrenzungsflachen aufweist, namlich zwei 
zueinander parallele und voneinander abgewendete 5 
Hauptflachen, zwei ebenfalls zueinander parallele 
und voneinander abgewendete Langskantenflachen 
sowie zwei wiederum zueinander parallele und von- 
einander abgewendete QuerkantenfiMchen, wobei 
die beiden Hauptflachen jeweils eine Auflageflache io 
und eine Freiflache des Schneidwerkstoff-Blokkes 
bilden, wahrend die Langskantenflachen an den 
Schnittpunkten mit mindestens einer der 
Hauptflachen zwei zueinander parallele Schneidka- 
nten bestimmen sowie selbst als die Spanwin- 75 
kelflachen des Schneidwerkstoff-Blokkes wirksam 
sind. 

Gegenstand der Erfindung ist aber auch ein 
Fraswerkzeug mit mindestens einer in seinen Urn- 
fang eingearbeiteten Spannut oder Spankammer, 20 
entlang deren nacheilender Kante Schneideinsatze 
der vorstehend spezifizierten Art ausgerichtet und 
befestigt sind. 

Es sind bereits Fraswerkzeuge der vorgenan- 
nten Art bekannt. welche eine die Schneidkanten- 25 
Lange eines einzelnen Schneideinsatzes bzw. 
Schneidwerkstoff-Blockes uberschreitende 
Schnittlange aufweisen. 

Die bekannten Fraswerkzeuge sind mit den 
ebenfalls bekannten Schneideinsatzen der ein- 30 
gangs erwahnten Art so ausgestattet, da/3 die der 
Schnittlange des Fraswerkzeuges entsprechende 
Schneidbahn der Schneideinsatze an den 
Stoflstellen zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Schneideinsatzen unterbrochen ist bzw. eine Lucke 35 
aufweist. 

Zur Erzieiung einer uber die gesamte 
Schnittlange eines Fraswerkzeuges ununterbroche- 
nen bzw. luckenfreien Schneidbahn ist es daher 
notwendig, jeden Stoflstellenbereich zwischen zwei 40 
in Richtung der Schnittlange aufeinanderfolgenden 
Schneideinsatzen jeweils durch einen zusatzlichen 
Schneideinsatz zu uberbrucken, wobei diese 
zusatzlichen Schneideinsatze am Umfang des 
Fraswerkzeuges dann in einer nacheiienden Span- 4s 
nut oder Spankammer angeordnet werden mussen. 

Es ist offensichtlich, dafl mit einem 
Fraswerkzeug dieser bekannten Bauart, welche 
bspw. bei Stirnfrasern, Schaftfrasern, Zahn- 
vorfrasern, Nutenfrasern oder dergleichen benutzt so 
wird, eine uber die vorgesehene Schnittlange unu- 
nterbrochene Schneidbahn nur dann gewahrleistet 
werden kann, wenn mit zwei Gruppen von gegnei- 
nander langsversetzten Schneideinsatzen gearbei- 
tet wird, die naturgema/3 am Umfang des 



Fraswerkzeuges einen erhohten Einbauraum 
benotigen. Nachteilig ist dabei aber auch, dafl 
durch die aus dem in Umfangsrichtung erforderli- 
chen Platzbedarf resultierende Durchmesser- 
vergroflerung der Fraswerkzeuge deren Schnittlei- 
stung beeintrachtigt wird. 

Besonders bei der Entwicklung von Stirnfrasern 
und Schaftfrasern wird der Werkzeugkonstrukteur 
durch die Notwendigkeit einer paarweisen Anord- 
nung von voreilenden und nacheiienden Schnei- 
deinsatzen betrachtlich eingeschrankt. In besonde- 
rem Mafie wirkt sich dies nachteilig fur die Kon- 
struk tion und Herstellung von Stirnfrasern und 
Schaftfrasern mit kleinen Durchmessern aus, weil 
diese in Umfangsrichtung nur mit einer geradzahli- 
gen Anzahl von Schneidkanten und Spannuten 
bzw. Spankammern, also mit zwei, vier oder sechs 
Schneidkanten und Spannuten bzw. Spankammern 
versehen werden konnen, nicht jedoch mit einer 
ungeradzahligen Anzahl derseiben, welche in vieien 
Fallen zu einer Erhohung der Schnittleistung eines 
Werkzeuges fuhren konnte. 

Ziel der Erfindung ist es, die den bekannten 
Schneideinsatzen sowie auch den damit ausgestat- 
teten Fraswerkzeugen eigentumlichen Un- 
zulangiichkeiten auszuraumen. Es liegt deshalb die 
Aufgabe vor, einen Schneideinsatz der eingangs 
spezifizierten Art fur Fraswerkzeuge sowie auch ein 
hiermit ausgestattetes Fraswerkzeug anzugeben, 
der bzw. das die Bildung einer uber die vorgege- 
bene Schnittlange ununterbrochen durchgehende 
Schneidbahn in jeder einzeinen Reihe von am 
Werkzeugumfang anzuordnenden bzw. angeordne- 
ten Schneideinsatzen gewahrleistet 

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemafl 
dadurch dafl -nach dem Kennzeichen des Ans- 
pruchs 1 - die Querkantenflachen des 
Schneidwerkstoff-BIocks einen Einschnitt oder eine 
Vertiefung aufweisen, der bzw. die in den Eckzo- 
nen der Hauptflachen je einen in Richtung der 
Schnittkanten orientierten -flugelartigen - Vorsprung 
begrenzt. und daj3 dabei jeder Einschnitt Oder jede 
Vertiefung eines Schneidwerkstoff-Blokkes eine 
Aufnahme fur einen Vorsprung eines benachbart 
anzuordnenden, weiteren Schneidwerkstoff-Blockes 
bildet. 

Nach der Erfindung sind also die Schnei- 
deinsatze fur eine gegenseitig ineinandergreifende 
und fortlaufende Anordnung in einer vorgegebenen 
Spannut bzw. Spankammer ausgelegt, und zwar 
derart, dai3 uber die vorgegebene Schnittlange des 
Fraswerkzeuges eine ununterbrochene Schneid- 
kante entsteht. 

Hieraus ergibt sich bspw. fur den Bau von 
Stirnfrasern oder Schaftfrasern, da/3 die bisher gel- 
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tende EinschrSnkungsvorgabe der paarweisen Zu- 
sammenarbeit von zueinander voreilenden und 
nacheiienden Schneidkanten nunmehr unbeachtlich 
ist, so dafl auch mit einer ungeraden Anzahl von in 
Umfangsrichtung verteilt angeordneten Schneidka- 5 
nten und Spannuten bzw. Spankammern gearbeitet 
werden kann. Es laflt sich daher mit erfindungs- 
gemafl ausgelegten Fraswerkzeugen problemlos 
ein hoherer Verschub und damit auch eine groflere 
Zerspanungsleistung erzielen, sofem an den be- 10. 
nutzten FrMsmaschinen eine enstprechende 
Spindel-Antriebsleistung zur VerfCgung steht und 
auch die Werkzeug-Spannvorrichtungen test und 
stabil genug sind. 

Nach der Erfindung kann es sich - gema/3 ;s 
Anspruch 2 - auch ais vorteilhaft erweisen, wenn 
die Breite der VorsprOnge an den 
Schneidwerkstoff-Bltfcken einem Bruchteil der Brei- 
te des Einschnitts bzw. der Vertiefung in diesen 
entspricht. Es ist dann namlich leicht mc5glich t ein 20 
und dieseiben Schneideinsatze auch bei 
Fraswerkzeugen in Benutzung zu nehmen, bei 
denen die stufenformig gegeneinander versetzte 
Anordnung der Schneideinsatze in Normalrichtung 
zum Verlauf ihrer Schneidkanten unterschiediich 25 
vorgegeben ist. 

Besonders bewahrt hat es sich erfindungs- 
gemSfl auch, wenn -nach Anspruch 3 - jeder 
Schneidwerkstoff-Block eine Wende-Schneidpiatte 
bildet, bei der die beiden Hauptflachen wechsel- 30 
weise als Auflagefiache und als Freiflache benutz- 
bar sind und bei der jede der beiden 
Langskantenflachen mit beiden Hauptflachen je 
eine Schneidkante bildet, wobei also vier zueinan- 
der parallele Schneidkanten vorhanden sind. 35 

Es liegt auf der Hand, dai3 solche Schnei- 
deinsatze einen hohen Gebrauchswert haben, weil 
nacheinander vier verschiedene Schneidkanten in 
Arbeitsstellung gebracht werden konnen, bevor ein 
Auswechseln erforderiich wird. 40 

Damit die als Wende-Schneidplatten ausgeleg- 
ten Schneideinsatze in jeder mogiichen Ge- 
brauchslage zu optimalen Arbeitsergebnissen 
fOhren, liegt ein ausgestaltendes Erfindungsmerk- 
mal - gemafl Anspruch 4 - auch darin, dafl die an * 4$ 
beiden Hauptflachen ausgebiideten und zueinander 
parallelen Schneidkanten in Vertikalebenen zu den 
Hauptflachen ubereinanderliegen. 

Es liegt ferner im Rahmen der Erfindung, wenn 
- gemafl Anspruch 5 - die Langskantenflachen der so 
Schneidwerkstoff-Biokke eine zu den Schneidka- 
nten parallele Ausnehmung aufweisen. wobei der 
Spanwinkel zwischen den Langskantenflachen und 
den Hauptflachen ein spitzer Winkel ist. 

Ein Frasw rkzeug mit mindestens einer in sei- 55 
nen Umfang eingearbeiteten Spannut Oder Span- 
kammer entlang deren nacheilender Kante Schnei- 
deinsatze ausgerichtet und befestigt sind, zeichnet 



sich erfindungsgemaS -nach Anspruch 6 - beson- 
ders dadurch aus, dafi eine Mehrzahl von Schnei- 
deinsatzen bzw. Schneidwericstoff-Blocken mit ge- 
genseitig ineinandergreifenden Bnschnitten oder 
Vertiefungen und VorsprUngen in die Spannut Oder 
Spankammer eingesetzt sind, wobei deren jeweils 
wirksame Schneidkanten eine in Umfangsrichtung 
des Fr3swerkzeuges stufenweise zueinander ver- 
setzte Anordnung haben, miteinander aber ein 
kontinurerliche bzw. ununterbrochene Schnittbahn 
bilden. 

En solches Fraswerkzeug ist - gemafl Ans- 
pruch 7 - nach der Erfindung auch noch dadurch 
gekennzeichnet, 6a3 die Spannut Oder Spankam- 
mer schraubenformig entlang dem Werkzeugum- 
fang veriSuft und dabei die Schneideinsatze bzw. 
Schneidwerkstoff-Blocke mit ihren Spanflachen 
und/oder ihren Schneidkanten langs deren 
Schraubenlinie orientiert sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in 
der Zeichnung dargestellten AusfGhrungsbeispielen 
naher erlautert Dabei zeigt 

Rgur 1 in Seitenansicht einen rechtsdrehen- 
den Stirnfraser oder Schaftfraser, in dessen Span- 
nuten bzw. Spankammern eine Mehrzahl von 
Schneideinsatzen zur Bildung einer kontinuierlichen 
Schneidkante mit positivem axialen Spanwinkel ein- 
gesetzt sind, 

Rgur 2 die linke Endansicht des in Rg. 1 
dargestellten Stirnfrasers bzw.-Schaftfrasers, 

Rgur 3 in abgewickelter Darsteilung die bei 
dem Stim-bzw. Schaftfraser nach den Rg. 1 und 2 
vorgesehenen -fGnf - Reihen von Schneideinsatzen 
zur Bildung von Ciber die gesamte SchnrttiSng 
kontiunuierlich wirksamen Schneideinsate, 

Rgur 4 in Draufsicht und vergrofiertem 
Maflstab einen der in den Rg. 1 und 3 gezeigten 
Schneindeinsatze, 

Rgur 5 eine Ansicht auf den Schneideinsatz 
nach Rg. 4 in Richtung quer zu dessen Schneidka- 
nten, 

Rgur 6 eine Ansicht des Schneideinsatzes 
nach Rg. 4 in Richtung seiner Schneidkanten ge- 
sehen, 

Rgur 7 eine vergroflerte Aus- 
schnittdarstellung zweier Schneideinsatze in ihrer 
den Rg. 1 und 3 entsprechenden Bnbauanordnung 
zum Fraser, 

Rgur 8 einen Schnitt entlang der Linie 8-8 in 
Rg. 7 durch einen Schneideinsatz und die ihn 
aufnehmende Tasche des Frasers, 

Rgur 9 eine RGckansicht eines Schneidein- 
satzes in Pfeilrichtung 9-9 der Rg 7, wobei dessen 
raumlich geneigte Lage reiativ zum Fraser ange- 
deutet ist, 
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Figur 10 eine Draufsicht auf eine gegeniiber 
den Fig. 4 bis 9 abgewandelte Ausfuhrungsform 
eines Schneideinsatzes, welcher gemafl den Rg. 1 
bis 3 am vorderen Ende eines Stirnfrasers in die 
Spannut bzw. Spankammer eingesetzt ist, 

Figur 11 eine Langsansicht des Schneidein- 
satzes nach Rg. 10, 

Rgur 12 eine Queransicht des Schneidein- 
satzes nach Rg. 10, 

Rgur 13 die Seitenansicht eines Stirnfrasers 
bzw. Schaftfrasers, der mit gegenuber den Rg. 1 
bis 9 in ihrer Ausfuhrung abgewandelten Schnei- 
deinsatzen bestuckt ist und 

Rgur 14 eine Endansicht des in Rg. 13 
dargestellten Schneideinsatzes. 

In den Rg. 4 bis 6 der Zeichnung ist eine 
bevorzugte Ausfuhrungsform eines Schneideinsat- 
zes 20 gezeigt, die im wesentlichen aus einem 
rechteckigen Schneidwerkstoff-Block besteht, 
sofern man gewisse Anpassungsmodifikationen 
aui3er Betracht laJ3L 

Die beiden voneinander abgewendeten Querka- 
ntenflachen 22 dieses Schneideinsatzes 20 weisen 
in ihrem Mittelbereich jeweils einen Einschnitt bzw. 
eine Vertiefung 24 auf, und zwar dergestalt, dafl 
sich im Bereich der Enden der voneinander wegge- 
richteten Langskantenfiachen 26 seitwarts gerich- 
tete, gewissermaflen flugelartige, Vorspriinge 28 
befinden. 

Der Schneideinsatz 20 hat gewissermaflen eine 
parallel epipetische Grundgestalt, wobei die 
Langskantenfiachen 26 jeweils die Spanwin- 
kelflachen fur den Schneideinsatz 20 bilden. 

Jede Langskantenfiache 26 bildet im Schnitt- 
punkt mit den beiden groflen Hauptflachen 32 des 
Schneideinsatzes 20 zwei Schneidkanten 30, 
derart, dai3 an diesem Schneideinsatz 20 vier 
Schneidkanten 30 vorhanden sind, wie das insbe- 
sondere die Rg. 6 und 8 erkennen lassen. Jede 
dieser Schneidkanten 30 kann dabei dadurch in 
ihre Schneidposition ausgerichtet werden, da/3 der 
Schneideinsatz 20 entweder um eine zu seinen 
Hauptflachen 32 vertikaie Achse - um 180° gedreht 
wird, oder aber da/3 er - um 180° - mit der bisher 
nach unten gerichteten Hauptfiache 32 nach oben 
gewendet wird. 

In bekannter Weise ist jeder Schneideinsatz 20 
mit einer mittieren Durchgangsbohrung 34 verse- 
hen, welche eine Befestigungsschraube 36 aufneh- 
men kann, wie das in Rg. 8 gezeigt ist. Beidseitig 
weist die Durchgangsbohrung 34 eine Ansenkung 
auf, damit der Kopf der Befestigungsschraube mit 
jeder der beiden Hauptflachen 32 blindig ab- 
schlie/ten kann, wenn sie ihre Befestigungslage 
eingenommen hat. 

Im Schnittlinienbereich zwischen den Querka- 
ntenflachen 22 und den Hauptflachen 32 weist der 
Schneideinsatz 20 Abschragungen 38 auf, welche 
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verhindern sollen, dafl die Enden der Schneidka- 
nten 30 im Bereich scharfer Ecken ausbrechen 
konnen. Die Abschragungen 38 sind dabei beson- 
ders deutlich in den Rg. 5 und 9 der Zeichnung zu 
5 sehen. 

In Abhangigkeit von dem durch Frasen zu be- 
arbeitenden Werkstoff kann es auch wun- 
schenswert sein, eine Ausnehmung 40 parallel zu 
den Schneidkanten 30 in die Langskantenfiachen 

70 26 einzuarbeiten, weil hierdurch fiir eine gegebene 
Schnittsituation ein positiver Spanwinkel gebildet 
werden kann. Die Ausbildung dieser Ausnehmung 
40 ist dabei besonders aus den Rg. 6 und 8 der 
Zeichnung ersichtlich. 

75 In Fig. 7 der Zeichnung ist eine vergroflerte 

Ausschnittdarstellung des Frasers 44 zu sehen, wie 
er in den Rg. 1 und 3 gezeigt ist. Dabei ist beson- 
ders deutlich die Anordnung der Schneideinsatze 
20 erkennbar, durch welche uber die gesamte 

20 Schnittlange des Frasers eine ohne Lucken durch- 
gehende Schnittbahn sichergestelit werden kann. 

Es ist dort die wechselseitig ineinandergrei- 
fende und dadurch fortlaufend zusammenhangende 
Anordnung der Schneideinsatze 20 zu sehen, 

25 wobei die auf einanderfolg enden und einander be- 
nachbarten Schneideinsatze 20 in Taschen 42 auf 
genommen werden, die sich im Korper des 
Fraswerkzeuges 44 befinden und dort innerhalb 
der Spannut bzw. Spankammer 46 vorgesehen 

30 sind. 

Erkennbar ist in Rg. 7 eine solche Anordnung 
der Taschen 42, dafl die jeweils in diesen Taschen 
42 aufgenommenen Schneideinsatze 20 mit den 
einander zugewendeten Einschnitten oder Vertie- 

35 fungen 24 und Vorsprungen 28 wechselseitig inein- 
andergreifen. Dabei nehmen die einander benach- 
barten Schneideinsatze 20 am Umfang des Werk- 
zeuges 44 eine gegeneinander versetzte Winkel- 
lage ein, die durch den Veriauf der Spannut bzw. 

40 Spankammer 46 bestimmt ist. Hieraus resultierend 
erhalten dann auch die in Wirkstellung befindlichen 
Schneidkanten 30 der Schneideinsatze 20 eine 
langs der Spannut bzw. Spankammer 46 stufen- 
artig gegeneinander abgesetzte Lage. Sie bilden 

45 jedoch trotz der aus der Winkelversetzung resultie- 
renden sequentiellen Wirkung miteinander eine 
uber die ganze Schnittlange des Fraswerkzeugs 44 
kontinuierlich durchgehende Schnittbahn miteinan- 
der aus. 

so Der axiale Spanwinkel kann fur bestimmte 

Frasaufgaben bei verschiedenen Fraswerkzeugen 
verschieden grofl sein. Wenn aber eine fortlaufend 
kontinuierliche Schnittbahn uber die gesamte 
Schnittlange im Bereich samtlicher Spannuten bzw. 

55 Spankammern 46 sowie Schneideinsatze 20 gefor- 
dert wird, dann mull die wechselseitige Anordnung 
und Plazierung der zu den Schneidkanten 30 eines 
Schneideinsatzes 20 gehorenden Vorsprunge 28 in 

4 
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den Ausnehmungen 24 des jeweils anderen 
Schneideinsatzes 20 in Abhangigkeit vom axialen 
Spanwinkel so gewahlt werden, dafl zwischen den 
von einander benachbarten Schneideinsatzen 20 
durchlaufenen Schneidbahnen keineriei LCicken be- 
stehen. 

Wie dabei die Anordnung der Schneideinsatze 
20 reiativ zueinander sowie zu den Spannuten bzw. 
Spankammern 46 zu treffen ist ergibt sich aus Rg. 
7. Dort ist eine vom oberen Ende der Schneidkante 
30 des unteren Schneideinsatzes 20 ausgehende 
Linie 48 zu sehen, die durch das untere Ende der 
Schneidkante 30' des oberen Schneideinsatzes 20 
geht. Dort ist auch der fOr die Kontinuitat der 
Schneidbahnen notwendige, axiale Spanwinkel defi- 
niert. 

Aus Rg. 7 ist dabei auch entnehmbar, da£ sich 
der fGr die Kontinuitat der Schneidbahn wesent- 
liche Spanwinkel durch die unterschiedliche ge- 
genseitige Eingriffstiefe von VorsprQngen 28 sowie 
Einschnitten Oder Vertiefungen 24 einander be- 
nachbarter Schneideinsatze 20 beeinflussen iaflt 
Je tiefer namlich ein mit der Schneidkante 30 
gleichgerichteter Vorsprung 28 der einen Schneid- 
platte 20 in den Einschnitt qder die Vertiefung 24 
des nachstfolgenden Schneideinsatzes eintauchen 
kann, desto kleiner wird auch der Spanwinkel . Bei 
dem in der Zeichnung dargestellten 
AusfUhrungsbeispiel eines Fraswerkzeugs 44 ist 
der Steigungswinkel der Spannut Oder Spankam- 
mer 46 etwas grofler bemessen als der den 
Schneidkanten 30 der Schneideinsatze 20 zugeord- 
nete axiale Spanwinkel . Als Foige der in Rg. 3 als 
Abwickiung dargestellten, gestaffelten Anordnung 
der ineinandergreifenden Schneideinsatze 20 ist 
aber trotz des Spanwinkels dieser Schneideinsatze 
20 eine schraubenformige Ausrichtung der Span- 
nuten bzw. Spankammern 46 erforderlich. 

Die aus Rg. 9 ersichtiiche RGckansicht eines 
am Fraswerkzeug 44 montierten Schneideinsatzes 
20 IMflt dessen Schragneigung zum Schnittwinkel 
erkennen. Diese Schragneigung ist erforderlich, 
weil damit die einander gegenGberiiegenden und 
einen axialen Spanwinkel aufweisenden Schneidka- 
nten 30 jedes beliebigen Schneideinsatzes 20 auf 
den gleichen Radialabstand zur Drehachse des 
Fraswerkzeuges 44 gebracht und eingestellt wer- 
den konnen. Dann, wenn zur HerbeifUhrung des 
der Schneidkante 30 zugehorigen Spanwinkels der 
Schneideinsatz 20 in seiner eigenen Ebene gedreht 
wird, kann die nacheiiende bzw. hintere Kante radi- 
al nach innen gedruckt werden, urn dadurch hinter 
der Schneidkante 30 einen Freiraum zu schaffen. 
Die Enden der Schneidkante 30 werden ver- 
schiedenen oder unterschiedlichen Schwenkradien 
zugeordnet und mussen dadurch in den gleichen 
Schwenkradius gebracht werden, da/3 die 
Freiflache aus der Parallelausrichtung der Werk- 



zeugdrehachse herausgedreht wird. Hieraus foigt 
dann, datf die zueinander parallelen Hauptflachen 
32 zur parallelen Achsausrichtung des Werkzeuges 
44 in einen kompensierenden Schnittwinkel ge- 
bracht werden, urn die Enden der wirksamen 
Schneidkanten 30 einen gleichmafligen Abstand 
zur Drehachse erhalten. Bei der im Vergleich zum 
Schwenkradius reiativ kurzen Lange der Schneid- 
kante 30 jedes Schneidein satzes 20 kann dann die 
hyperbolische Linearabweichung vernachlassigt 
werden. 

Bei dem dem freien Ende des Fraswerkzeuges 
44 zugeordneten Schneideinsatz 50, wie er einzeln 
in den Rg. 10 bis 12 gezeigt ist, handelt es sich 
urn einen speziell ausgefuhrten Freischnitt-Schnet- 
deinsatz 50, weii dieser wegen der gegebenen 
Freiwinkelbedingungen fGr die Zerspanungsarbeit 
eine gegenGber den Schneideinsatzen 20 andere 
FormgestaJtung erfordert, weist er ledigiich eine 
Schneidkante auf, ist also nicht als Wende- 
Schneidplatte bzw. nicht kantenausrichtbar aus- 
gefGhrt 

Den Rg. 10 bis 12 ist dabei zu entnehmen, daB 
der Freischnitt-Schneideinsatz 50 an seinem obe- 
ren Ende mit einem seitwarts gerichteten Vor- 
sprung 52 im Bereich der Spanwinkelflache 54 
versehen ist Der Vorsprung 52 dient dabei, wie 
insbesondere Rg. 3 erkennen Iaflt, dem gleichen 
Zweck wie die VorsprOnge 28 der Schneideinsatze 
20. Er dient namlich dem Zweck, eine 
Luckenbildung zwischen den Schneidkanten aufei- 
nanderfolgender Schneideinsatze zu verhindem. 

Um beim Anschnitt des Fraswerkzeuges 44 in 
dem mit 52 bezeichneten Bereich hinter der Span- 
winkelflache 54 den notwendigen Freiraum zu er- 
halten, ist die Kantenflache 56 des Freischnitt- 
Schneideinsatzes 50 zur Spanwinkelflache 54 in 
einem spitzen Winkel angeordnet, wo bei die Ka- 
ntenflache 56 mit einem Krummungsradius in die 
HauptfiMche Gbergeht, der am Anschnitt einen ents- 
prechenden KrGmmungsrdius lentstehen iai3t. Die- 
ser Krummungsradius kann gegebenenfails auf 
eine kieine Anschragung verkleinert werden, die 
ein Ausbrechen des Endes der iangen und geraden 
Schneidkante verhindert 

In Rg. 10 wird durch gestrichelte Linie ange- 
deutet, da£ die Formgestaltung des Freischnitt- 
Schneideinsatzes 50 gegebenenfails noch weiter 
vereinfacht werden kann, indem der seitwarts 
gerichtete Vorsprung 52 weggelassen und statt 
dessen die obere Kantenflache von der Spanwin- 
k Iffache 54 wegfUhrend schrag angelegt wird. 
Auch hierdurch kann der fUr die Aufnahme des 
Vorsprungs 28 eines Schneideinsatzes 20 notwen- 
dige Freiraum erhalten werden. 

Bei Frasarbeiten, fQr die ein negativer, axiaier 
Spanwinkel toleriert werden kann, wie das bspw. 
fur die Kantenbearbeitung von Blechen oder Plat- 
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ten ohne Behinderung der Spanabfuhrung der Fall 
ist kann auch der Freischnitt-Schneideinsatz 50 am 
Fraswerkzeug 44 weggeiassen werden. 

Wahrend in den Fig. 1 bis 3 die Ausgestaltung 
eines rechtsdrehenden Fraswerkzeuges 44 gezeigt 
ist, besteht problemlos auch die Moglichkeit, eine 
Ausbildung des Fraswerkzeuges 44 fur linksdre- 
henden Einsatz. Hierzu braucht ledigiich die in Fig. 
3 gezeigte Abwicklungs-Darstellung in der Papiere- 
bene urn 180 g herumgeklappt zu werden. Es ergibt 
sich dann die Anordnung der Schneideinsatze 20 
fUr ein linksdrehendes Fraswerkzeug 44 mit negati- 
vem axialen Spanwinkel. 

Die Ausfuhrungsform eines Fraswerkzeuges 44 
bzw. der Schneideinsatze 20 nach den Fig. 1 bis 9 
wird bevorzugt weil dort die Schneideinsatze 20 
als Wende-Schneidplatten mit vier verschiedenen 
Schneidkanten 30 benutzbar sind. Hierbei haben 
die im wesentlichen parallei-epipetisch gestalteten 
Schneideinsatze 20 eine rechtwinklig begrenzte 
Fiachkorper-Biockform. 

Es ist jedoch auch moglich und in vieien Fallen 
vorteilhaft, Schneideinsatze mit parallei-epipeti- 
scher Fiachkorper-Biockform zu benutzen, die eine 
schiefwinkiige Gestait haben, bei denen also die 
beiden Hauptfiachen anstelle einer Rechteckform 
eine Paralleiogrammform aufweisen. 

Auch bei einer solchen schiefwinkligen 
Fiachkorper-Biockform stellen die einander ge- 
genuberliegenden und zueinander parallelen Span- 
winkelflachen jeweiis zwei Schneidkanten -also ins- 
gesamt vier Schneidkanten - zur VerfOgung. Von 
diesen vier Schneidkanten konnen jedoch je Ein- 
satzposition nur zwei Schneidkanten benutzt wer- 
den, weii die schiefwinkiige Gestait zwangslaufig 
rechtsseitige und linksseitige Ausfuhrungen entste- 
hen iaBt. Die Einsatzmoglichkeiten solcher - 
schiefwinkliger Schneideinsatze sind daher etwas 
eingeschrankt 

Es gibt jedoch insofern Ausnahmen, ais bei 
Nutenfrasern und Zahnformvorfrasern sowohl 
rechtsseitige als auch linksseitige 
Ausfuhrungsformen der schiefwinkligen 
Ausfuhrungsformen von Schneideinsatzen gleich- 
zeitig in Gebrauch genommen werden konnen. 

Besonders bei Stirnfrasern bzw. Schaftfrasern 
mit kleinem Durchmesser sind jedoch Schnei- 
deinsatze der schiefwinkligen bzw. Parallelogram- 
mausfuhrung mit besonderem Vorteil einsatzfahig, 
weil sie sich auf die durch den kleinen Rotationsra- 
dius bedingten, von vorne nach hinten reichenden 
Abmessungsbeschrankungen besser abstimmen 
lassen. 

In den Fig. 13 und 14 sind schiefwinkiige bzw. 
parallelogrammformige Schneideinsatze 60 ge- 
zeigt wie sie sich fUr Stirnfraser bzw. Schaftfraser 
62 mit geringem Durchmesser einsetzen lassen. 
Diese Fraser konnen bspw. einen Durchmesser 



von etwa 25 mm (1 ") aufweisen. 

Bei dieser speziellen Ausfuhrungsform von 
Schneideinsatzen 60 ist die zur Schaffung von zwei 
bestimmten Spanwinkelflachen bestimmte Ausneh- 
5 mung weggeiassen worden. Statt dessen ist die 
gesamte Schneidflache 64 einfach so geschliffen, 
dafl der gewunschte radiaie Spanwinkel erhalten 
wird. 

Da die schiefwinkiige Ausgestaltung bzw. 

w Parallelogramm-Bauform der Schneideinsatze 60 - 
schon von sich aus in der Anschnittposition hinter 
dem Boden der Spanwinkelflache einen Freiraum 
zur Verfugung stellt. ist in der Anschnitt-oder Frei- 
schnittposition kein spezieller Freischnitt-Schnei- 

75 deinsatz erforderlich, wenn die Schneideinsatze 60 
zum Einsatz geiangen. 

Fails im Anschnitteii der Schneideinsatze ein 
Radius gewunscht wird t dann kann dieser gemafl 
US-PS 4 411 564 vorgesehen werden. Hier ist am 

20 Schnittpunkt der Hauptfiachen und der Kanten- 
freiflachen ein Radius vorgesehen, welcher von der 
spitzwinkligen Ecke ausgeht und zur stumpfwinkli- 
gen Ecke hin kieiner wird, so dafl an der spitzwin- 
kligen Ecke nur noch eine geringfugige Ab- 

25 schragung entsteht. Hieraus folgt t da/3 im Ubergang 
vom Freischnitteinsatz zum nachstfolgenden be- 
nachbarten Schneideinsatz die Kontinuitat der wirk- 
samen Schneidkante gewahrt bleibt 

Durch die vorstehend beschriebene Auslegung 

30 von Fraswerkzeugen ergeben sich verschiedene 
Vorteile. Erreicht wird: 

- eine kontinuierliche und nicht unterbrochene 
Schnittbahn bzw. Schneidkante durch Anordnung 
der einzelnen Schneideinsatze 20 oder 60 entlang 

35 einer einzelnen Spannut bzw. Spankammer, obo- 
wohl die Schneidkante aus einer Reihe von mehre- 
ren Schneideinsatzen besteht 

- die paarzahlige Anordnung von Spannuten bzw. 
Spankammern mit axial zueinander versetzten 

40 Schneideinsatzen entfallt, 

- die Konstruktionsflexibilitat wird erhoht, weii ohne 
weiteres die Moglichkeit besteht, ein Fraswerkzeug 
mit einer einzelnen Spannut bzw. Spankammer 
oder auch mit einer ungeraden Anzahl solcher 

45 Spannuten bzw. Spankammern auszustatten. 

Der Vorschub und damit die Zerspanungslei- 
stung lafit sich mit Hilfe der erfindungsgemaflen 
Fraswerkzeuge betrachtlich erhohen, fails an der 
Frasmaschine die entsprechende Antriebsieistung 

so und eine genugend stabile Werkstuckshalterung 
verfugbar ist. 



Anspruche 

55 

1. Schneideinsatz fur Fraswerkzeuge, dessen 
aus einem Schneidwerkstoff bestehender Block 
(20) im wesentlichen sechs au/tere Begren- 
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zungsflSchen aufweist, namiich zwei zueinander 
parallele und voneinander abgewendeten 
HauptflSchen (32), zwei ebenfalls zueinander paraJ- 
leien und voneinander abgewendete 
Langskantenflachen (26) sowie zwei wiedenjm zu- s 
einander parallelen und voneinander abgewendete 
Querkantenfiachen (22), wobei die beiden 
Hauptffachen (32) jeweils eine Auflagefiache und 
eine Freiflache des Schneidwerkstoff-Blocks (20) 
bilden, wShrend die Langskantenflachen (26) an 10 
den Schnittpunkten mit mindestens einer der 
Hauptffachen (32) zwei zueinander parallele 
Schneidkanten (30) bestimmen sowie selbst ais die 
SpanwinkelflSchen des Schneidwerkstoff-Blocks 
(20) wirksam sind, 75 
dadurch gekennzeichnet 

dafl die Querkantenfiachen (22) des 
Schneidwerkstoff-Blocks (20) einen Bnschnitt Oder 
eine Vertiefung (24) aufweisen, der bzw. die in den 
Eckzonen der Hauptflachen (32) je einen in Rich- 20 
tung der Schneidkanten (30) orientierten - 
flGgelartigen -Vorsprung (28) begrenzt, und dai3 
dabei jeder Bnschnitt Oder jede Vertiefung (24) 
eines Schneidwerkstoff-Blocks (20) eine Aufnahme 
fur einen Vorsprung (28) eines benachbart an- 25 
zuordnenden, weiteren Schneidwerkstoff-Blocks 
(20) bildet (Rg. 1, 3 und 7). 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1 f 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Breite der VorsprQnge (28) einem Bruchteil 30 
der Breite der Bnschnitte bzw. Vertiefungen (24) 
entspricht (Rg. 4 und 7). 

3. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 
und 2, 

dadurch gekennzeichnet 35 

da/3 der Schneidwerkstoff-Block (20) eine Wende- 
Schneidplatte bildet, bei der die beiden 
Hauptflachen (32) wechselweise ais Auflagefiache 
und ais Freiflache benutzbar sind und bei der jede 
der beiden Langskantenflachen (26) mit beiden 40 
HauptflMchen (32) je eine Schneidkante (30) bildet. 
wobei am Schneidwerkstoff-Block (20) also vrer zu- 
einander parallele Schneidkanten (30) vorhanden 
sind. 

4. Schneideinsatz nach einem der AnsprQche 1 45 
bis 3 t 

dadurch gekennzeichnet, 

da* die an beiden Hauptflachen (32) ausgebildeten 
und zueinander parallelen Schneidkanten (30) in 
Vertikalebenen zu den Hauptflachen (32) so 
ubereinanderliegen (Rg. 6 und 8). 

5. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 
bis 4 t 

dadurch gekennzeichnet 

daB die Langskantenflachen (26) des 55 
Schneidwerkstoff-Blocks (20) eine zu den Schneid- 
kanten (30) parallele Ausnehmung (40) aufweisen, 



wobei der Spanwinkel zwischen den 
Langskantenflachen (26) und den Hauptflachen 
(32) ein spitzer Winkel ist. 

6. FrMswerkzeug (44) mit mindestens einer in 
seinen Umfang eingearbeiteten Spannut oder 
Spankammer (48), entiang deren nacheilender 
Kante Schneideinsatze (20) ausgerichtet und befe- 
stigt sind, deren Ausgestaltung einem oder mehre- 
ren der AnsprUche 1 bis 5 entspricht, 
dadurch gekennzeichnet 

dafl eine Mehrzahl von Schneideinsatzen bzw. 
Schneidwerkstoff-Biacken (20) mit gegenseitig inei- 
nandergreifenden Bnschnitten oder Vertiefungen 
(24) und VorsprGngen (28) in die Spannut oder 
Spankammer (46) eingesetzt sind. wobei d reh 
jeweils wirksame Schneidkanten (30) eine in Um- 
fangsrichtung des FrSswerkzeuges (44) stufenwei- 
se zueinander versetzte Anordnung haben. mitei- 
nander aber eine kontinuierliche bzw. ununterbro- 
chene Schnittbahn bilden. 

7. Fraswerkzeug nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzeichnet 

daB jede Spannut oder Spankammer (46) - 
schraubenformig entiang dem Werkzeugumfang 
verlauft und dabei die Schneideinsatze bzw. 
Schneidwerkstoff-BI6cke (20) mit ihren 
SpanflMchen und/oder ihren Schneidkanten (30) 
langs der Schraubenlinie der Spannuten oder 
Spankammem (46) orientiert sind (Rg. 13). 



7 



BNSOOCID- <EP 0278389 A2> 



0 278 389 

i 




9 



BNSOOCID: <EP 0278389A2> 




RMSnoaO* <FP 0?7R^a?A2> 



0 278 389 





FIG. 14 



BNSDOCID:<EP 0278389A2> 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ en des brevets 



© Veroffentlichungsnummer: 



0 278 389 

A3 



© EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

© Anmeldenummer: 88101S82.0 © Int. CI. 5 - B23C 5/22 , B23C 5/10 

© Anmeldetag: 04.02.88 



® Prioritat: 06.02.87 US 11591 


© Anmelder: INGERSOLL MASCHINEN UNO 


© Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


"cn^cuoc ucocuLownArT MIT 


BESCHRANKTER HAFTUNG 


17.08.88 Patentbiatt 88/33 


Daimlerstrasse 


© Benannte Vertragsstaaten: 


D-5909 Burbach(DE) 


AT BE CH DE ES FR GB IT LI NL SE 


© Erfinder: Koblesky, Robert Theodore, Ing. 


© Veroffentlichungstag des spater veroffentlichten 


2607 Starkweather Road 


Rockford, Illinois 61107(US) 


Recherchenberichts: 21.03.90 Patentbiatt 90/12 




© Vertreter: Muller, Gerd et al 




Patentanwalte 




hemmerich-mUller-grosse-pollmeier-- 




MEY Hammerstrasse 2 




D-5900 Slegen 1(DE) 



© Schneideinsatz fur Fraswerkzeuge sowie mit derartigen Schneideinsatzen ausgestattetes 
Fraswerkzeug. 



© Ein Schneideinsatz 20 fur Fraswerkzeuge 44 ist 
als sechsekkiger Hachblock, vorzugsweise ais Wen- 
deschneidplatte, ausgefuhrt. Er besteht aus zwei zu- 
einander parailelen Hauptflachen, die als Auflagefla- 
che und als Freiflacrte verwendbar sind, aus zwei 
einander gegenuberliegenden Langskantenflachen, 
die im Schnittpunkt mit mindestens einer der Haupt- 
flachen zwei zueinander parailele Schneidkanten bil- 
den sowie aus zwei Querkantenflachen, die im Mit- 
teibereich zu ihren Hauptabmessungen einen Ein- 
schnitt Oder eine Vertiefung aufweisen, durch die an 
2 den Ecken der Hauptflachen seitwarts gerichtete 
^Vorsprunge begrenzt werden. Einschnitte bzw. Aus- 
OJnehmungen und Vorsprunge machen es moglich, 
CO eine Reihe baugleicher Schneideinsatze 20 entlang 
einer einzelnen Spannut bzw. Spankammer 46 so 
OOaufzunehmen. da/3 ihre Schneidkanten miteinander 
J^eine ununterbrochene Schnittbahn grower Lange bil- 



FIG. 7 



den. 



O. 

LU 




Xerox Copy Centre 



BNSOOCID: <EP 0278389A3> 



J) 



Europaisches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummer der Anmeidung 

EP 88 10 1582 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzetchnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, 
der maflgeblichen Teile 



Betrtfft 
Anspruch 



KLASSIFIKATION DER 
AN.MELDUNC (Int. OA) 



A 
A 
A 



FR-A-2 431 897 (IGMAN) 

GB-A-1 154 754 (GENERAL ELECTRIC) 

DE-A-1 477 242 (DEUTSCHE 
EDELSTAHLWERKE) 

EP-A-0 181 844 (SANTRADE) 



1,6 
3-5 



B 23 C 
B 23 C 



5/22 
5/10 



RECHERCH1ERTE 
SACHGEBIETE (Int. C1.4) 



B 23 C 5/00 
B 23 B 27/00 
B 23 B 51/00 



Der vorliegende Recherchenbericht wnrde (Or alle Patentanspritche ersteilt 



Recfaeitfaenort 

DEN HAAG 



Abschiufldatum der Rectercte 

13-12-1989 



3 
| 
S 



c 

a. 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung ailein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie 
A : technologischer Hintergrund 
O : oichtschriftliche Offenbarung 
P : Zwischenliteratur 



Prttfer 

B0GAERT F.L. 



T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze 
E : alteres Patenrdokument, das jedoch erst am oder 

nach dent Anmeldedatum veroffenilicht worden 1st 
D : in der Anmeidung angefiihnes Dokument 
L : aus andera GrUnden angefUhrtes Dokument 

& : Mitglied der gleichen Pateotfamilie, Ubereinstimmendes 
Dokument 



